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Verfahren zur Bereitstellung von Follenbahnen 



Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Bereitstellung von Follenbahnen. 
welches folgende Verfahrensmerkmaie umfasst: 
- Extrudleren einss Folienschlauches 

• 15 - Flachlegen und Abquetschen des Folienschlauches 
- Reversieren des Folienschlauche? 
- Schneiden des extrudlerten Folienschlauchs 

Verfahren dieser Art kommen In der Regel im Zusammenhang mit 
Schlaochfolienextrusionsanlagen zum Einsatz. Oft wird eln Folienschlauch 
extrudlert, flachgelegt, abgequetscht und anschlielSend einer Wickelvorrichtung 
zugefOhrt. Besonders envShnenswert ist noch, dass die Schlauchfolienbahn in 
der Regel nach der Abquetschung eine so genannte Reverslervonrichtung 
durchiaufl. 

Alle vorgenanten Funktlonselnheiten sind druckschrlftlich bekannt. So 
beansprucht zum Belsplel die DE 100 40 055 eine solche Reverslervonrichtung 
und zelgt auch die zugeharlgen Abquetsch- und Flachlegevorrlchtungen. 
Urn den Folienschlauch In Follenbahnen zu verwandeln, bedlent man sich 
verschiedenartiger Schneidvorrichtungen, welche an der Wickelvorrichtung 
angebracht sind und die Schiauche unmlttelbar vor Beginn des 
Wickelprozesses in Follenbahnen venwandeln. In der Regel warden zu diesem 
Zweck Besaumsqhnitte an balden Kannten des flachgelegten Folienschlauches 




)atum 20.09.02 14:13 FAXG3 Nr: 578564 von NVS:FAXG3.I0.0201/05481 143436 (Seite 3 von 17) 



20-SEP-20ae 145 20 U&H PAT ■«•=' 




20 




durchgefuhrt. Bei diesem Vorgang entstehl jedoch erheblicher Abfall. Da 
moderne Regelverfahren jedoch eine genaue Einstellung des Durchmessers 
der extrudlerten Schlauchfolie und damit der Brelte des flachgelegten 
Folienschlauchs eriauben, wird vielfach auf einen BesSumschnitt verzichtet. 
'3 Stattdessen werden Schlitzmesser an den Wlckelvorrichtungen angebracht. 
welche die flachgelegte Follenschlauchbahn unmittelbar an ihren Kannten 
aufschlitzen und damit unnStigen Abfall vermeiden. 

Diese Art der Herstellung von Folienbahnen aus Foiienschiauchen signet sich 
jedoch nicht fOr dQnne, empfindllclne oder klebrige Folien. Diese Follen werden 
10 ' durcin die Elnwirkung des Schlitzmessers auf den flaclngelegten Follenschlauch 
in Mitleidenscliaft gezogen. Folien der vorgenannten Art werden also nach wie 
vor mit Hllfe von BesSumschnitten, die an der Folle vorgenommen werden, 
nachdem diese die Reverslervorrlchtung durchlaufen hat, b©reltgestellL 

13 Daher besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darln. ein Verfahren 
vorzuschiagen, welches die Bes^umschnitte QberflQsslg macht und die Kosten 
der Vorrlchtung In Grenzen halt. 



Die Aufg^e wird dadurch gei6st. 



- dass der Folienschlauch in Forderrichtung des Foilenschlauches (z) 
geschnitten wird, bevor die Abquetschung erfolgt und 

- dass die entstandene zumindest eine Foiienbahn ledigiich eine 
Reverslen/orrichtung durchl§uft, bevor sie einer ortsfesten 

25 Weiterverwertungs- Oder Speichervon-ichtung zugefQhrt wird. 

Durch diese MaUnahme kann die besagte Schneidvorrlchtung den 
Folienschlauch schneiden, wShrend sich noch Luft in der FoUenblase befindat, 
so dass keina BeschSdigung der Innentfiachen des Folienschlauchs auftritt, 
30 wenn das Messer die Folle durchschneidet und In den Innenraum des 
Foilenschlauches hineingreift. 
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Welter© bevoraugte AusfQhrungsform des Verfahrens zur Herstellung von 
Folienbahnen weisen eine Reversiereinrichtung auf, die die durch den 
Schneidvorgang entstandenen Folienbahnen reversiert, wShrend diese flacli 
s eufeinander liegen. 

Bei der Herstellung von Klebefolle ist es besonders vortellhaft. wenn die 
klebrige Folienschicht den AuBenumfang des extrudlerten Follenschlaudns 
bildet Auf diese Weise wird ein Verkleben der beiden Folienbahnen 
10 insbesondere bei ihrem gemelnsamen Transport durch die 
Reversiervorrichtung vermieden. 

Weitere AusfDhrungsfonnen der Erflndung gehen aus den Zeichnungen und 
der gegenstandlichen Beschreibung hervor. 

Die einzeinen Figuren zeigen: 



Fig. 1 Eine vollstindtge Ansicht einer Vorrichtung, bei der ein Schnitt vor 

der Abquetsclnung vorgenommen wird. 
Fig. 2 Eine Seitenansicht dieser Vorrichtung . . 

Fig. 3 Eine Seitenansicht einer erfindungsgemSfien Vorrichtung 



Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Vorrichtung, welche unter anderem Ciber eine 
• 20 Flachlegevorrichtung 2, sine Schneldvorrlchtung 4 und eine 
Abquetschvorrlchtung 3 verfQgt. Da die Schneidvorrichtung 4 vor der 
Abquetschvorrichtung 3 dargestellt ist. l<ann die Fone vor dem filligen 




Reversiervorgang geschnltten werden. 

In Ferden-lchtung z ISsst sich der Werdegang des Schlauches folgendermaaen 



25 beschreiben: 

Der von einer nicht gezeigten Schlauchfollenextrusionselnhelt extrudlerte 
Folienschlauch 1 weist gewGhnllch ©In In radlaler RIchtung kreisrundes Profil 
auf. In Transportrichtung z schlielit sIch eine Flachlegevorrichtung 2 an, die das 
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Profil sukzesslve von zwel gegenQber liegenden Seiten her zusammencfrOckt 
Hlnter der Flachlegevorrichtung 2 wird der Folienschlauch 1 durch ein© 
Vorabquetscheinrichtung 6 gsfOhrt. Die zugehiSrigen Vorabquetschwalzen 16 
und 26 sind derart voneinander beabstandet, da$s die geraden Seiten des 
5 Folienschlauches 1 noch nicht aufeinander liegen. Durch das noch nicht 
vollstandlge Abquetschen verbleibt ein Luftpolster im Folienschlauch 1- Es 
schlielSen sich zwel Schneidvorrichtungen 4, 5 an. Diese Schneidvorrichtungen 
4, 5 umfassen jewells ein Messer 8. Die Messer 8 slnd auf nicht nSher 
dargestellte Weise am Maschinengestell befestigt. Diese Messer 8 sind derart 
10 angeordnet. dass sie den Folienschlauch 1 an seinen Endrundurigen 
aufschlitzen. Im weiteren Verlauf durchlaufen die durch die Schlitzung 
entstandenen Folienbahnen 7, 17 die Abquetschvorrichtung 3. die aus zwei 
Abquetschwalzen 13, 23 besteht. Diese Vorrichtung dient dazu, die beiden 
Folienbahnen 7, 17 flach aufeinander zu drCidten und damit den Einschluss 
IS von Luft zwischen den beiden Folienbahnen 7, 17 zu verhlndem. Der 
Verdeutllchung halber sind die Folienbahnen 7, 17 in Figur 1 auselnander 
laufend dargestellt, warden aber flach aufeinander liegend Reversiereinrichtung 
zugefiihrt wie es in Figur 3 dargestellt 1st. 

Eine geelgnete Reversiereinrichtung ist beispielsweise in der Dmckschrift DE 
20 100 40 055 A1 naher beschrieben. Die gemeinsame FQhrung der beiden 
aufeinanderliegenden' Folien in einer Reversiervorrichtung 1st grundsatzlioh 
auch in einer anderen Reverslervorrid^tung mOglich. 

Die in Fig. 2 dargestellte Seitenansicht der erfindungsgemSiSen Vorrichtung 
25 verdeutlicht den Prozess des Flachlegens des Folienschlauches in der 
Flachlegevorrichtung 2, von der nur die beiden Seiten der Flachlegeplatten 12, 
22 zu sehen slnd. Deutiich zu erkennen ist, dass die sich anschlielienden 
Vorabquetschwalzen 16. 26 einen festgelegten Abstand voneinander haben. 
Dieser Abstand wird. u. a. in AbhSngigkeit der Betrlebsparameter derart 
30 gewahlt. dass sich in Hdhe der Schneidvorrichtung 4 nooh ein Luftpolster 
Innerhalb des Folienschlauches befindet. Aufgrund des Luftpolsters haben die 
Teile des Folienschlauchs 1, die nach dam Schlitzen die Folienbahnen 7. 17 
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bilden, einen etwas grOBeren Abstand vonQinander als beim Durchlaufen d©r 
Abquetschvorrichtung. Die Abquetschwalzen 13, 23 verhindern, dass die Luft 
duroh die Abquetschvorrichtung 3 entweichen kann. Auf diese Weis© kann der 
Follenschlauch seitllch geschlitet warden, ohne dass Gefahr besteht, auch sehr 
5 dOnne Oder klebrig© Folienbahnen 7, 17 durch Kontakt mit den Messem 8 zu 
beschadigen. 

Die !n den Figuren dargestellten Vonichtungen offenbaren ©Ine besonders 
vorteilhafte Art. den Folienschlauch 1 vor Erreichen der Abquetschvorrichtung 3 
zu schneiden. Es ist jedoch auch mOglich, den Follenschlauch vor der 
10 Abquetschvorrichtung 3 zu schneiden, ohne eine Vorabquetschvorrichtung 6 
vorzusehen. 

Figur 3 zeigt noch einmal die in FIgur 2 dargestellte Vorrichtung, wobel noch 
einmal eine Reversiervorrichtung 100 mlt dargestellt ist. Nachdem die 
Folienbahnen 1. 17 die Abquetschvorrichtung 3 durchlaufen halsen, laufen sle 
15 zusammen an der FQhrungswaIze 101, der ersten Umlenkwalz© 102, der 
ersten l_uftwendestange 103, der zweiten Umlenkwalze 104 und der zwelten 
Luftwendestange 105 vorbei. Schllelillch erreichen die Folienbahnen 7. 17 mlt 
der Abzugsv»^alze 106 eine ortsfeste Waize, die nicht an dem Reversierprozess 
teHnlmmt. AnschlielSend werden die Folienbahnen 7, 17 nicht dargestellten 
20 Welterverarbeltungs- oder Speichervorrichtungen zugefCihrt. Der Abstand 
zwlschen den Folienbahnen 7, 17 ab der Abquetschvorrichtung v»^erden 
unmaftstablich groIS dargestellt, urn zu verdeutlichsn, dass es sich hier urn zwei 
Bahnen handelt. In der Regel werden zunSchst Foilenwld<el gebildet. Hierbei 
kOnnen die Folienbahnen einzeln Oder gemeinsam aufgewickelt werden. 
25 An dleser Stelle sel noch einmal erwShnt, dass in Figur 3 ledigllch der 
prinzipielle Aufbau einer beisplelhaften sehr weit fortgeschrittenen 
Reversien/orrichtung dargestellt wurde, wobei die Halterung der sklzaerten 
Folienfuhrungseiemente 101 bis 105 sowie der eigentllche Reversiervorgang. 
welche durch Reversierbewegungen der Walzen und Stangen 103 bis 105 um 
30 ©ine vertlkale Achse zustande kommt. nicht dargestellt wurde. Das 
erfindungsgemaue Verfahren umfasst Jedoch alle Reversierverfahren. 
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DarOber hinaus ist noch elnmal zu betonen, dass auch Reverslervorrichtungen 
mit abweichenden Zahlen an Umlenkwalzan 102. 104 und Wendestangen 103. 
105 bekannt sind. In diesem Zusammenhang wlrd noch einmal aurf 
Druckschriften wie die DE 100 40 056. die DE 43 03 952 Oder die EP 0 873 
845 verwlesen . 
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Bezugszelchen liste 


[T " 


Folienschiauch 


2 


Flachlegevorrichtung 


P 


Abquetschvorrichtung 



I Schneidvorrichtung 



I Vorabquetschvorrichtung 



1 Folienbahn 



Messer 



I statisches Luftpolster 



Pfeil in Fdrderrichtung des Folienschlauches 



I Seitenstrebe 



Abquetschwaize 



I VorabquetschwalzG 



Folienbahn 



[Abquetschwaize 



I Vof abquetschwaize 



100-106 I FolienfQhrungselemente 



I FOrderrlchtung des Folienschlauches 
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Verfahren zur Bereitstellung von Folienbahnen 



PatentansprQche 

1. Verfahren zur Bereitstellung von Folienbahnen (7,17). welches 
folgende Verfahrensmerkmale umfasst: 

^ Extrudieren eines Folienschlauches ( 1 ) 

- Flachlegen und Abquetschen des Folienschlauches 

- Reversieren des Folienschlauches 
Schneiden des extrudierten Folienschlauchs (1) 

dadurch gekennzeichnet, 

. dass der Folienschiauch in Forderrichtung des 
Folienschlauches (z) gesohnitten wird. bevor die Abquetschung 
(3) erfolgt und 

- dass die entstandene zumindest elne Folienbiahn (1) ledlgllch 
eine Reverslen/orridhtung (100) durchlSuft, bevor sie einer 
ortsfesten Weftervenwertungs- . Oder Speichervorrichtung 
zugefQhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekennzelchnet, dass 

sich Telle der Fiachen der zumindest einen Folienbahn (7. 17) beim 
Reversieren berOhren. 

3. Verfahren nach Anspruch 2 
dadurch gekennzeichnet, dass 

es sich bei den FIdchen. welche sich berOhren, um Bestandteile der 
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SchlaucWoltenbahn (7. 17) handelt. welche Innenfiachen des 
Folienschlauchs (1) gebildet haben. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprOche 
dadurch gekennzeichnet, dass 

Folienbahnen (7. 17) mit zumindest einer Webrigen Flache 
bereitgestellt werden, indem ein Folienschlauch (1) mit zumindest 
. einer Idebrigen Umfangsflache verarbeltet wird. 

5. Verfalnren nach Ansprucli 3 und 4 
dadurch gekennzeichnet. 

- dass ein Folienschlauch (1) verarbeitet wIrd, der Ciber eine 
klebrige AuBenflSohe verfiigt und 

- dass sich beim Reversieren lediglich die Fiaclien des 
geschnlttenen FolienschlauChs (1) berOhren, welche zuvor die 
Innenfiachen des Follenschlaudns (1) gebildet hatoen. 

6. Vorrichtung zur Bereitstellung von Folienbahnen (7.17), welche 
folgende Merkmaie umfasst: 

ein IVIittei zum Extrudieren eines Folienschlauohes (1) 

- eine Flachlege- (2) und eine Abquetschvorrichtung (3) fQr den 
Folienschlauch (1) 

ein Mittel (100) zum Reversieren des Folienschiauches (1) 

- zumindest eine Schneidvorrichtung (4) zum LSngsschneiden 
des extrudierten Folienschlauchs (1) 

dadurch gekennzeichnet, 

- dass die zumindest eine Schneidvorrichtung (4) zum 
Langsschneiden des extrudierten Folienschlauchs (1) in 
FOrderrichtung des Folienschiauches (z) vor der 
Abquetschvonichtung (3) vorgesehen 1st und 

. dass lediglich eine Reversiervorrichtung (100) vorgesehen ist. 
welche von der entstandenen zumindest elnen Folienbahn (7. 
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17) durchlaufen wird. bevor sle (7, 17) einer ortsfesten 
Weitervenwertungs- Oder Spelchervorrichtung zugefQhrtwIrd. 
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Zusammenfassung 

Gezeigt werden elne Vorrichtung und ein Verfahren zur Bereitstellung von von 
Folienbahnen (7.17). Bel der Bereitstellung der Foiienbahnen kommen 
3 folgende Bearbeitungsschritte vor: 

- Extrudleren eines Folienschlauches (1) 

- Flachlegen und Abquetschen des Folienschlauches (1) 

- Reversieren des Folienschlauches (1) 

10 - Schneidendesextnjdierten Folienschlauchs(l) 

Die Erfindung enth^lt zusatzlich folgende neue Merkmale: 

der Folienschlauch (1) wird geschnitten. bevor die Abquetschung erfolgt 
und 

15 - die entstanden© zumlndest elne Folienbahn (7, 17) durchlSuft (1) lediglich 
eine Reverslervonrlchtung (100). . bevor sie einer prtsfesten 
Weiterverwertungs- Oder Spelchervorrichtung zugefQhrt wlrd. 



20 (FigurS) 
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